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@ KQhIkfirper fQr Halblelterbauelemente und Verfahren zu seiner Herstellung. 

@ EIn Kuhlkdrper fur Halblelterbauelemente. insbesonde- 
re aus stranggepresstem Leichtmetall, mit in Abstand zuein- 
ander von einer Grundplatte abragenden KQhIrippen etwa 
stabartigen Querschnittes sowie ein Verfahren zu dessen 
Herstellung sollen eIn hohes Rippenverh3ltnls erm5gllchen 
und damit die Herstellung eines sogenannten Hochlef- 
stungskuhlkdrpers. 

Hierzu istdie Grundplatte (11) an elner Oberf lache (12) 
mIt Hauptnuten (14) versehen. In welchen Jewells eine KQhl- 
rippe (20) mit einem Socket (22) festliegt. Letztere ist In der 
Hauptnut (14) der Grundplatte (11) formschlQsslg ange- , , 

bracht. bevorzugt dadurch. dass der Formschluss zwischen 
Grundplatte (11) und KQhIrippe (20) durch wenigstens aus 
efner Nutenwand (16) herausgeformte WerkstoffwClste (17) 
einerseits und dlese aufnehmendeSeltennuten (24) des Sok- 
kels (22) andererseits hergestellt ist 
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KGhlkorper fur Halbleiterbauelemente und Uerfahren zu seiner 

Herstellung 

Die Erfindung betrifft einen Kuhlkorper fur Halbleiterbauele- 
mente, insbesondere aus stranggepreGtem Leichtmetall , mit in 
Abstand zueinander von einer Grundplatte abragenden Kuhlrip- 
pen etwa stabartigen Querschnittes . Zudem erfaOt die Erfin- 
dung Verfahren zur Herstellung derartiger Kuhlkorper und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Uerfahrens. 

Kuhlkorper dieser Art offenbart die Schrift zu DE-GM 1 959 193 
anhand eines im wesentlichen bruckenf ortnigen und vorzugsweise 
aus Aluminium bestehenden Formlings, der in entsprechender 
Breite von stranggepreO ten Prof ilstangen durch Schneiden ab- 
getrennt wird, aber auch im DruckguQver Fahren hergestellt 
werden kann. 

Zur Beseitigung der bekannten Nachteile, daO nach dem seiner- 
zeitigen Stand der Technik eine moglichst schnelle und in- 
tensive "Abstrahlung" der sich im Kuhlkorper speichernden , von 
Transistoren, Thyristoren, Dioden, Varistoren, Gleichrichter 
od. dgl. erzeugte Warme nicht moglich war, hatteder Vorer finder 
die Kuhlrippen auf ihren Seitenf lachen mxt zusatzlichen Rip- 
pen versehen. 
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Kuhlkorper dieser Ausfiihrung haben ublicherweise ein Rip- 
penuerhal tnis von 5,5:1, hochstens jedoch 8:1. Dieses Rip- 
penverhaltnis reicht fur eine Vielzahl der Einsatzfalle 
nicht aus, jedoch scheitert die Entwicklung eines hoheren 
5 Rippenverhaltnisses daran, daB dies bei bisher Ublichen 
Herstellungsverfahren, insbesondere beim StrangpreQen von 
Kuhlkorpern, nicht darstellbar ist. 

Angesichts dieser Gegebenhei ten hat sich der Erfinder das 
Ziel gesetzt, einen Kuhlkorper der eingangs erwahnten Art 

10 sowie Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen, dank 
deren ein hohes Rippenverhaltnis erzielt und so ein soge- 
nannter Hochleistungskuhlkorper hergestellt zu werden vermag* 
Unter dem Rippenverhaltnis wird das Verhaltnis der Rippen- 
hohe zum kleinsten lichten Rippenabstand im Bereich der 

15 Rippenspitzen verstanden. 

Zur Losung dieser Aofgabe fuhrt, daO die Grundplatte an einer 
Oberflache Hauptnuten oder entsprechende Vertiefungen auf- 
weist, in welchen jeweils eine — gesondert hergestellte 
Kuhlrippe festgelegt, bevorzugt mit einem Sockel form- 
20 schlussig angeschlossen , ist. Dank dieser MaGgabe ist es 
moglich, entweder einzelne Kuhlrippen gesondert festzule- 
gen oder alle Kuhlrippen des spezifischen Kuhlkbrpers. 

Durch die Kombination von Grundplatte und Rippen kann mit 
wenigen Uerkzeugen eine Vielzahl von Kuhlkorpern unter- 
25 schiedlicher Ausgestal tung hergestellt werden. Dies fuhrt 
zu einer Verminderung der Kosten sowohl bezuglich der 
Werkzeuge als auch der Lagerhaltung . 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann die Grund- 
platte mit seitlichen Rippenwanden versehen sein, welche 
30 leicht auf dem Wege des S trangpressens erzeugt werden 

konnen. Zwischen diesen Rippenwanden und zu ihnen parallel 
verlaufen dann die eingesetzten Kuhlrippen. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsf orm wechsein sich im Quer- 
schnitt des Kuhlkorpers gesondert eingesetzte Kuhlrippen 
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mit anderen Kuhlrippen ab, die zusammen mit der Grund- 
platte einstuckig geformt worden sind, Eine derarfcige 
Kuhlkorper f orm ermdglicht den Einsatz sowohl bei Zwangs- 
beluftung als auch bei Konvek t ionskuhlung ; wahrend bei 
^ Zwangsbeluf tung grundsatzlich eine groBtmogliche Ober- 
flache durch geringen Rippenabs tand angestrebt wird, ist 
dies bei Konvekt ionskuhlung zumindest bei langeren Kiihl- 
korpern wegen der geringen Luf tgeschwindigkeit und 
damit Luftmenge (Produkt aus Geschwindigkeit und Kanal- 
10 querschnitt) kaum wirksam. Diese variable Einsatz- 

moglichkeit wird noch dadurch vergrdGert, da6 beispiels- 
weise die eingesetzten Kuhlrippen mit an sich bekannten 
Querrippen versehen sein konnen, die bei einem relativ 
breiten S tromungskanal zu einer erheblichen Oberflachen- 
15 vergroGerung fuhren. Es wird erkennbar, daO dieser Kuhl- 
korper nicht nur fur die Zwangsbeluf tung geeignet ist, 
sondern auch fur Konvek t ionskuhlung. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es, daO jede Hauptnut beid- 
seits von Zwischennuten flankiert ist, wobei bevorzugt 
die Hauptnut von etwa rechteckigem Querschnitt ist und 
die Zwischennut von i.w. drexecksf ormigem Querschnitt. 
Ebenso ist die Tiefe der Hauptnut groGer als jene der 
Zwischennut, denn letztere dient als Hil f seinrichtung 
fur das Verformen der Grundplatte. Haupt- und Zwischen- 
nut erzeugen zwischen sich eine Rippe der Grundplatte, 
welche beim Einsetzen eines verformenden Werkzeuges in 
die Zwischennut in den lichten Querschnitt der Hauptnut 
eingeschoben werden kann. Vor diesem plastischen Verfor- 
men jener Rippe der Grundplatte ist in die Hauptnut der 
Sockel einer gesondert hergestellten Kuhlrippe einge- 
setzt worden, der seitlich mit Retentionen versehen ist, 
beispielsweise mit ein Sagezahnpro f il erzeugenden Pa- 
rallelnuten, in die ein Teil der verformten Grundplat ten- 
matrix haltend eingreift. Es entsteht so eine sehr feste 
und dennoch ohne Probleme herzustellende vorschussige 
Uerbindung zwischen Grundplatte einerseits und Kuhlrippe 
anderersei ts • 
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In der Regei wird beim reinen Aluminium-Kuhlkorper mit 
entsprechender Gr undplat tendicke die Warmeverteilung in 
der Grundplatte selbst ausreichend sein. Da jedoch bei 
gleicher Kuhlkorperhohe die Rippenoberf lache mit zuneh- 
5 mender Grundpla tt endicke reduziert wird, kann es erfor- 
derlich werden, die Warmeverteilung in der Grundplatte 
selbst zu verbessern. Dies wird er f indungsgemaG dadurch 
erreicht, daQ die Grundplatte mit wenigstens einem Band, 
einem Draht od. dgl. Ein- oder Auflage aus hochwarmelei- 

10 tendem Werkstoff versehen ist, bevorzugt mit einem Kupfer- 
band oder Kupferdraht, Auch hier zeigt sich der Vorzug 
der getrennten Herstellung der Grundplatte, da diese pro- 
blemlos auf dem Wage des Verbundstrangpressens aus Alu- 
miniumkorper und Kup f erauf lage oder Kup f ereinlage herge- 

15 stellt werden kann und zwar unter metallischeni Verbund 
beider Prof ilkomponenten . Die beschr iebenen Ausfuhrungs- 
formen von er f indungsgemaQen Kuhlkorpern erlauben ein 
Rippenverhaltnis von mehr als 9:1, sogar mehr als 12:1, 
wie dies bei einstuckig hergestellten Kuhlkorpern nicht 

20 zu erzielen ist. 

In diesem Zusammenhang sei erganzend auf die DE-OS 30 24 
748 hingeviesen, mit der fur einen einstuckigen Kuhl- 
korper vorgeschlagen wird, dessen ein niedriges Rippen- 
verhaltnis aufweisende Kuhlrippen durch klammerar t ige Pro- 
25 fileinsatze zu erganzen. 

Im Rahmen der Erfindung liegt ein Verfahren zum Herstellen 
von Kuhlkorpern der eingangs erwahnten Art, bei dem die 
Grundplatte mit Hauptnuten s tranggepr eQt wird, in die 
Hauptnuten gesondert hergestellte Kuhlrippen eingesetzt 
30 und durch einen Que tschvorgang mit der Grundplatte verbun- 
den werden, Dazu werden bevorzugt rait den Hauptnuten diese 
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f lankierende und von Zwischennu ten trennende Rippen her- 
gestellt und letztere nach dem Einsetzen jener Kuhlrippen 
plastisch verformt. 

Eine Verformung jener Rippen kann durch den einfachen Ein- 
5 satz von MeiGeln erfolgen, was jedoch verbal tni smaQig hohe 
Arbei tskosten verursacht. Deshalb wird fur diesen Verfor- 
mungsvorgang ein Wekzeug vorgeschlagen , welches durch von 
Distanzeinlagen in Abstand gehaltenen Druckscheiben mit 
sich radial verjungenden Druckkanten gekennzeichne t ist, 
10 wobei die freie radiale Lange der Druckscheiben groGer ist 
als die freie Hohe der Kuhlrippen und der mittlere Abstand 
der Druckscheiben voneinander dem Abstand eines Paares 
freier Zwischenr ippen der Grundplatte entspricht. Dank dieses 
Uerkzeuges ist der Verf ormvorgang au t oma tisierbar , daruber- 
hinaus kann der er f indungsgemaOe Rollenkorper auf die je- 
weilig geuuunschte Rasterung der Zwischenrippen eingestellt 
werden . 



Es ist erkennbar, da6 das Herstellen von Kuhlkorpern mit 
hohem Rippenver hal tnis nunmehr ohne das Risiko eines Werk- 
zeugbruches in einfacher Weise moglich wird* 



SDOCID: <EP__020e9aOA2J_> 



-6- 



AL-218 



02069-8JO 



Uleitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachf olgenden Beschreibung bevorzug- 
ter Ausf iihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; 
diese zeigt in 

5 Fig. 1 sine geschnittene Schragsicht auf einen Teil 

sines Kuhlkarpers; 

Fig. 2 einen Teilschnitt durch einen Kuhlkorper; 

Fig. 3 ein vergroQertes Detail der Fig. 2; 

Fig. 4 eine Skizze zu einem Herstellungsverf ahren 
10 fur den Kuhlkorper nach Fig* 1,2 im schema- 

tisierten Querschnitt; 

Fig. 5 einen vergrfiBer ten Ausschnitt aus Fig. 4; 

Fig. 6 den Querschnitt druch einen anderen Kuhl- 
korper ; 

15 Fig. 7 einen vergroSerten Ausschnitt aus Fig, 6 nach 

deren Feld VII; 

Fig. 8 den Querschnitt durch eine weitere Ausfuh- 
rungsform des Kuhlkorpers; 



20 



Fig. 9 Querschnitte durch un terschiedliche AusFuh- 

^f® runqsformen eines Teils eines Kuhlkorpers. 

Fig. 11 ^ 
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Ein querschnit tlich kammartiger Kuhlkorper 10 aus Leicht- 
metall fur in der Zeichnung aus Griinden der Ubersichtlich- 
keit nicht waiter dargestellte Halbleiterbauelemente weist 
gemaO Fig. 1 eine Grundplatte 11 der Dicke i von beispiels- 
5 weise 15 mm mit von deren Oberflache 12 aufragenden Kuhl- 
rippen 20 auf. Deren freie Lange, namlich der Abstand h 
gerundeter freier Rippenkanten 21 von jener Oberflache 12 
- der Grundplatte 11, betragt im ausgewahlten Ausfuhrungs- 
beispiel etwa 56 mm, ihr mittlerer Abstand e voneinander 
10 etwa 7 mm. 

Insbesondere Fig. 2 laBt deutlich werden, daS die Grundplatte 
11 getrennt von jenen Kuhlrippen 20 hergestellt wird und 
zwar wie auch letztere auf dem Wege des Strangpres- 
sens von Leichtmetallprof ilen . In die Grundplatte 11 sind 
15 von deren Oberflache 12 ausgehende Hauptnuten 14 einer 
Tiefe a von etwa 5 mm mit einer Weite b von etwa halber 
Tiefe a eingeformt. 

In den zwischen jeweils zwei benachbarten Hauptnuten 14 
verbleibenden Oberf lachenstreifen der Grundplatte 11 ist 
20 eine soqenannte Zwischennut 15 dr eieck f ormigen Quersschnit- 
tes eingebracht, deren Tiefe f geringer ist als jene der 
Hauptnuten. 14 . 

Der stegformigen Kuhlrippe 20 ist an ihrem der freien Rip- 
penkante 21 fernen Querschnit tsende ein Sockel 22 ange- 

25 formt, dessen Breite m etwa der Weite b der Hauptnuten 14 
entspricht und groOer ist als die Breite n der eigentli- 
chen Kuhlrippe 20. Die Hohe q des Sockels 22 ist gleich 
Oder etwas groQer als die Tiefe a jener Hauptnut 14. In 
den Seiten f lachen 23 des Sockels 22 sind Sockelnuten 24 

30 zur Bildung seitlich abragender Zahne 25 zu erkennen. 
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Nach detn Strangpressen der Grundplatte 11 aus einer AlMgSi- 
Legierung werden in deren Haupnuten 14 Kuhlrippen 20 mit 
ihren Sockeln 22 eingesetzt und darin durch plastisches 
Verformen der Nutenwande 16 festgelegt. Bel diesem Form- 
5 vorgang werden aus der Nutenwand 16 Werks to f fwulste 17 
gegen die Nutenachse A gefuhrt, die in die Sockelnuten 24 
der eingesetzten Kuhlrippe 20 eingreifen, wie dies vor 
allem Fig, 5 verdeu tlicht . Nach diesem Einquetschen wird 
der so entstandene KUhlkorper 10 warmausgehartet . 

10 Den Quetschvorgang erleichtern die Zwischennuten 15, in 
welche entwed-er MeiSelspitzen 28 oder aich verjungende 
Druckkanten 29 von Scheiben 30 eines Rollenkorpers 31 
eingesetzt werden. GemaB Fig. 4 setzt sich der urn eine 
nicht gezeigte Achse drehbare Rollenkorper 31 aus jenen 

25 Scheiben 30, diese in Abstand t haltenden Dis t anzeinla- 
gen 32 und Endplatten 33 zusammen, die mit ihren schragen 
Umf angskanten 34 an der Grundplatte 11 gefuhrt sind. 

Da die maximale Breite u der sich allmahlich erweitern- 
den MeiOelspitze 28 oder Druckkante 29 groOer ist als 
20 die Weite s der Zwischennut 15 — oder der Spi tzenwinkel w 
des Quetschwerkzeuges 28,29 groGer als jener des Nuten- 
querschnittes verformen sich die zwischen Haupt- und 
Zwischennut 14 bzw» 15 stehenden Rippen 19 (Fig. 5) in 
gewiinschter Weise. 

25 Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 6,7 ist an die Grund- 
platte 11 beidseits der Kuhlkor per achse H eine die Grund- 

a. 

platte 11 seitlich begrenzende Rippenwand 36 mit zur Kuhl- 

korperachse M weisenden Nasen 37 angeformt; letztere be- 

stimmen einen Abstand d von etwa 5 mm* Hier sind in die 

30 Hauptnuten 14 die Sockel 22 von Kuhlrippen 20 einge- 

a 

setzt, die sich zu ihren Rippenkanten 21 hin verjungen und 

-9- 



4S0OCID: <EP_020e9eQA2J_> 



AL-218 



0206980 



mit — Abstande d best immenden — Querrippen 38 versehen 
sind. Die Querrippen 38 der einen Seite der Kiihlrippe 20^ 
sind gegenuber jenen der anderen Kuh Irippensei t e in 
einem halben Abstand d (also d/2) hohenverset zt ; die Nasen 
5 37 und Querrippen 38 einer gemeinsamen Bezugsge raden H 
weisen in eine einzige Richtung. so wird bei einem relativ 
breiten Stromungskanal eine erhebliche Oberf lachenver- 
groQerung durch die Nasen 37 und Querrippen 38 erreicht, 
weshalb insbesondere dieses Aus f uhrungsbeispiel sowohl 
fur Zwangsbeluftung als auch fur Konvektion einsetzbar ist. 

An die Grundplatte 11^ der Figur 8 sind beim S trangpressen 
mehrere Kuhlrippen 40 parallel zueinander in Abstand g 
neben jeweils einer Zwischennut 15 angeformt worden. 
Zwei Zwischennuten 15 flankieren eine gemeinsame Hauptnut 

15 14, Dieser Kuhlkorper 10^ bietet ein einfaches Rippenver- 
haltnis an und kann als lange Ausfuhrung fur Konvektions- 
kuhlung verwendet warden* Wird eine kurze Ausfiihrung ge- 
wunscht Oder ist der Einsatz bei Zwangsbeluftung vorge- 
sehen, werden in die Hauptnuten 14 gesonderte Kuhlrippen 

20 20^ eingequetsch-t , 

Da sich bei gleicher Kuhlkorperhohe (i+h) die Rippenober- 
flache mit zunehmender. Dicke i der Grundplatte 11 redu- 
ziert, ist in die Grundplatte 11^ der Fig. 9 ein Band 43 
aus Kupfer eingefugt. Die Grundplatte 11^ der Fig. 10 bzw. 
25 11 weist Runddrahte oder Flachdrahte 44 aus Kupfer auf, 
die beim S t rangpress vorgang im metallischen Verbund in 
die Leichtmetallmatrix eingebettet worden sind. 
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1. Kuhlkorper fur Ha] bl eiterbaueJ emen te , insbesondere aus 
stranggepreGtem Leichtmetal 1 , mit in Abstand zueinander 
von einer GrundpJatte abragenden KuhJrippen etwa stabar- 
tigen Querschnittes , wobei die Grundplatte an einer Ober- 
f]ache Hauptnuten aufweist, in welchen jeweils eine Kuhl- 
rippe mit einem Sockel festgeJegt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daQ die Hauptnuten (14) von Zwischennu ten (15) flankiert 
sind und wenigstens ein Teil der KCihlrippen (20) in den 
Hauptnuten eingequetscht ist» 

2* Kuhjkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daO 
aus einer Nutenwand (16) der Hauptnut (14) Werkstoff- 
wCilste (17) herausge f ormt sind, die in Seitennuten (24) 
des SockeJs (22) der KuhJrippe (20) eingreifen, wobei 
gegebenen f aJ 1 s die Hauptnut (14) und die benachbarte Zwi- 
schennut (15) eine Rippe (19) biJden, die durch den Form- 
vorgang wenigstens teiJweise in Richtung auf die Achse (A) 
der Hauptnut ausgeformt ist. 

3. Kuhlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daG die Tiefe (a) der Hauptnut (14) groGer ist aJs 
die Tiefe (f) der Zwischennut (15), wobei gegebenenf a J 1 s 
die Zwischennut (15) von i. w. dreiecksf ormigem Quer- 
schnitt ist. 

-A 2- 
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4. KiihJkbrper nach einetn der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daG die Kuhlrippen (40 bzw, 20) 
wechse]weise zum einen mit der Grundplatte (11) ein- 
stuckig sowie zum anderen a]s gesondert hergeste]]- 
tes Profi] in die GrundpJatte eingequetscht sind, wo- 
bei gegebenenf al 1 s zwischen jedem Paar angeformter 
KuhJrippen (40) in der Gruhdp]atte (11) eine Haupt- 
nut (14) verJauft. 

5. Kuhlkorper nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , da6 die gesondert herges te J J ten KuhJ- 
rippen (20) mit Querrippen (38) versehen sind, we]- 
che in St rSmungsrichtung verJaufen, und/oder die Grund- 
p]atte (11^,) mit wenigstens einem Band (43), Draht (44) 
od, dgl. Ein- oder AufJage aus hochwarmel eitendem Werk- 
stoff versehen ist. 

6. KuhJkbrper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daQ die GrundpJatte (11 ) 

mit der Ein- oder AufJage (43,44) im Verbund strang- 

gepreSt ist und/oder daQ die Grundplatte (11 ) mit 

a 

seitJichen Rippenwanden (36) versehen ist. 

7. Kuhlkorper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 

6, gekennzeichnet durch ein Rippenverha] tnis von mehr 
aJs 9t 1, bevorzugt mehr aJs 12 : 1. 
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a, Verfahren zum HersteJJen eines KuhJkorpers fiir HaJb- 
Jeiterbauelemente, insbesondere durch Strangpressen 
von LeichtmetaJ J , mit in Abstand zueinander von ei- 
ner Grundplatte abragenden KuhJrippen etwa stabarti- 
gen Querschni ttes , wobei die GrundpJatte mit Haupt- 
nuten s tranggepreQt wird und in die Hauptnuten ge- 
sondert hergesteJJte Kuh] rippen eingesetzt werden, 
dadurch gekennzeichnet , daQ mit den Hauptnuten die- 
SB f J ankierende , von Zwischennuten trennende Rippen 
hergestellt sowie diese Rippen nach dam Einsetzen 
der KuhJrippen plastisch so verformt werden, daQ Tei- 
Je der Rippen in Ausnehmung en der Kuhlrippen einra— 
gen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Rippen bzw. die Nutenwand mit einem in Zwi- 
schennuten abro31enden Uerkzeug verformt werden, 
und/oder daQ der Kuhlkorper nach dem Ver f ormvorgang 
warmausgehar tet wir d . 

10. Werkzeug zum HerstelJen eines Kuhlkorpers nach wenig- 
stens einem der Ansprtiche 1 bis 9, bei Durchfuhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch 
von Distanzeinl agen (32) in Abstand gehaJtene Druck- 
scheiben (30) mit sich radiaJ verjungenden Druckkan- 
ten (29), wobei die freie radiale Lange der Druck- 
scheibe groQer ist als die freie Hohe (h) der Kuhl- 
rippe (20) und der mittlere Abstand (e) der Druck- 
scheiben voneinander dem Abstand eines Paares freier 
Zwischenrippen (15) der Grundplatte (11) entspricht. 
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^) KOhlkdrper fur Halblefterfaauelemente und Verfahron 2U seiner Herstellung. 

® Ein KOhlkOrper fur Halblefterbauelemente. insbesondere 
aus stranggepre&tem Leichtmetall, mit In Abstand zueinan- 
der von einer Grundplatte abragenden Kuhtrippen etwa 
stabartigen Querschntttes sowie ein Verfahren zu dessen 
Herstellung sollen ein hohes Rippenverhdltnis ermoglichen 
und damit die Herstellung eines sogennanten Hochlels- 
tungskQhIkdrpers. 

Hierzu ist die Grundplatte (11) an einer Oberflfiche (12) 
mit Hauptnuten (14) versehen. In welchen jeweils elne KQhI- 
rippe (20) mft einem Sockel (22) festliegt Letztere ist in der 
Hauptnut (14) der Grundplatte (11) formschlOssig an- 
gebracht bevorzugt dadurch, daB der FormschluB zwischen 
Grundplatte (11) und KOhlrippe (20) durch wenigstens aus 
einer Nutenwand (16) herausgeformte WerkstoffwOlste (17) 
einerseits und diese aufnehmende Seitennuten (24) des 
Stockels (22) andererseits hergestelle ist 
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